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PATENTE. DE INVENCION 

por 20 años

por "Un procedim iento da fa b ricac ió n  da calzado  de goma
esp on josa"

a favor de: SUPERGA, Fabbriche R iunite in d u s tr ia  Gomma

Torlno, So c ie tá  per A zion i, d om iciliada en: 28, V ia Vero- 

longo, TONINO ( I t a l i a ) ,

MEMORIA DESCRIPTIVA

R l ob jeto  de l a  patente de invención a que se re f ie re  

l a  presente memoria d e sc r ip t iv a  e s tá  co n stitu id o  por un 

perfeccionam iento in troducido en l a  fa b r ic a c ió n  de calzado 

con su e la  de goma esp o n jo sa , y en e sp e c ia l  de z a p a t i l l a s ,  

sa n d a lia s  y s im ila re s  p ro v is ta s  de d ich as s u e la s .

Se conocen v a r io s  procedim ientos para l a  fa b ric a c ió n  

da ca lzad os con su e la  de goma esp on jo sa , con lo s  cu a le s se 

ha tratad o  de re so lv e r  e l  inconveniente que presen ta  e l  

hecho de que la  goma esp on jo sa  que forma la  su e la  omece 

una menor r e s i s t e n c ia  en correspondencia con lo s  bordes 

extern os sometidos a  lo s  mayores e s fu e rz o s , inconveniente 

que se ha tra tad o  de rem ediar aplicando una c in ta  de goma
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no esp on josa  s itu ad a  to t a l  o parcialm ente en torno de la  

goma espon josa de l a  su e la  de modo que la  r e s i s t e n c ia  pa­

r a  d ichos e sfu erzo s sea  o frec id a  por la  goma no espon josa* 

B l perfeccionam iento que con stitu ye  la  invención p er- 

5 mito obtener un calzad o  que presen ta  la  deseada r e s i s t e n ­

c ia  a lo s  e sfu e rz o s extern os s in  n ecesidad  del empleo de 

t a l  c in ta  ce goma no esp on jo sa , su b stitu yén d o la  por una 

s e n c i l la  t i r a  ae te jid o  fo rrad a  de goma, que r e v is te  todo 

e l  perím etro de la  su ela  de goma esp on josa  y que queda por 

10 ab a jo  s itu a d a  entre l a  c ita d a  su e la  espon josa y la  delgada 

su e la  de recubrim iento extern o , m ientras que por a r r ib a  se 

extien da por encima d e l borde de la  su e la  do goma esponjo­

s a  p a ra  i r  a so ld a rse  a l  borde in fe r io r  de l a  em pella d el 

calzado*

15 3 s t a  c in ta  viene de e ste  modo a c o n s t itu ir ,  en e l  pro­

cedimiento da fa b r ic a c ió n , un oontenedor l a t e r a l  p ara  l a  

goma espon josa dentro d e l propio molde en que se produce 

e l  hinchado de la  goma espon josa  y l a  v u lcan izac ió n  a s í  

como l a  so ldadura de l a  misma goma espon josa a la  empella 

¿X) y a  la  su e la  delgada de recubrim iento, según e l  conocido 

procedim iento "Rollmann"*

Con a l  procedimiento que se describe  se lo g ra  la  ven­

t a ja  de impedir la  s a l id a  de b ro te s  de espon ja  entre la  

su e la  y l a  em pella t a le s  como la s  que so producen en pro- 

85 porción  más o menos grande cuando se emplean l a s  formas da 

fa b r i caeion h a sta  ahora con ocidas, y que son oausa de pér­

d id as en la  producción durante l a  operación de supresión  

de ta le s  b ro te s o rebabas que iiroduce frecuentemente e l  de-



ta r io ro  da la  em pella, por o tra  p a r te , se  ev itan  l a s  bur­

b u jas que fácilm ente se forman entre la  goma s in  hinchador 

de l a  c in ta  y e l  contramolde a s í  como se reluce e l  coste 

le  producción.

En e l  d ibu jo  ad junto e s t á  representado  esquemáticamen­

te e l  procedimiento de fa b r ic a c ió n  de una z a p a t i l l a  y de 

una sa n d a lia , re a liz a d o  según la  invención.

Para l a  fa b r ic a c ió n  se emplean lo s  moldes m etálicos 

del t ip o  ya d e sc r ito  en l a s  paten tes i t a l i a n a s  nos. 315.828 

y 350.453 que comprenden una c a ja  de moldeo y su  contramol­

de destinado  a completar l a  forma y a producir la  c lau su ra  

de la  zona comprendida entre e l  borde de l a  su e la  y l a  em­

p e l la  del ca lzad o .

E l procedim iento de fa b ricac ió n  e s t á  co n stitu id o  por 

s ig u ie n te s  y su ce siv a s  operaciones:

10 En e l  fondo de la  c a ja  m etálioa  1 dol moldo se 

co loca la  su e la  delgada 5 de goma previamente v u lcan iza­

da o no, por ejemplo una s u t i l  su e la  da erepe , sobre l a  

cual se co loca e l  contramolde 2;

20 Se co loca  luego una su e la  de mezcla de goma con 

e l  hinchador, destin ada a formar la  su e la  8 de goma espon­

jo s a ,  con e l  borde externo previamente recu b ierto  por una 

c in ta  6 de t e j id o  forrado  da goma doblada en U.

30 Sobre la  su e la  8 se co loca una capa 7 da gu ata , 

f i e l t r o  u o tra  m ateria f le x ib le  o p l á s t i c a .

40 Se procede a l  montaje en l a  forma 1 de la  em pella 3 

y da la  p l a n t i l l a  4 debidamente co sid a s  entre s i  por lo s  

bordes;

50 Se a ju s ta  luego l a  forma en e l  contramolde, y



se procede a- la  vu lcan ización , durante la  cu a l l a  gema 

es hinchada por e l  hincha&or in c lu id o  en e l l a ,  con vir­

tiéndose en goma esp on josa ; produciéndose sim ultáneacan- 

te l a  p resión  n ecesaria  para  que se e fectú e  la  soldadura 

5 de l a  em pella 3, la  p l a n t i l l a  4 y l a  c in ta  de te jid o  fo ­

rrado  o.e goma 6# como que e l  borde su p erio r doblado 6' 

de la  c in ta  de t e j id o  forrado  de goma l le g a  h asta  l a  em­

p e l la  y e l  borde in fe r io r  6 * '  se apoya en e l  lado in tern o  

da l a  su e la  delgada 5 , dicha c in ta  funciona cono conte ne- 

10 dar y lim itador de la  goma esp on jo sa  durante la  p re sió n  y 

e l  hinchamiento que se producen en e l  molde, impidiendo l a  

s a l id a  da la  goma espon josa y también la  formación de bro­

te s  o reb ab as.

Con e l  procedim iento ob jeto  de l a  patente se obtienen 

15 en d e f in i t iv a  re sp e c to  a lo s  demás conocidos, l a s  s ig u ie n ­

te s  p r in c ip a le s  v e n ta ja s , tanto  en l a  fa b ricac ió n  da zapa­

t i l l a s  como en l a  de san d a lia s*

Uso de una s o la  mezcla de esp on ja ; ninguna sa l id a  de 

la  espon ja  que queda ap risio n ad a  por la  c in ta ; disminución 

20 de la  mano de obra por reducción de l a s  p iezas componentes 

de la  su e la , por reducción de la  mezcla y por fa c i l id a d  del 

hinchado; mejoramiento e s t é t ic o  de l a  su e la  y de la  empe­

l l a  por f a l t a  de b ro te s de esponja y uniform idad de c o lo r ; 

reducción en l a s  sep aracion es por haberse elim inado l a s  

25 burbujas debido a l  empleo de la  t i r a  de goma s in  hincha&or; 

re fu erzo  formado en todo e l  contorno de la  su e la , y no so­

lamente en l a  punta y en e l  ta ló n  como en lo s  procedimien­

to s conocidos; y, en f in  que s i  se quiere co lo rear  l a  sue-
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l a ,  e l  co lor se dispone solamente sobre una m ezcla, y pre­

cisamente sobre l a  que ha s id o  empleada para fo rrar  e l  te ­

j id o *

N 0 T A

por l a  patente de invención a que se  r e f ie re  la  pre- 

5 sen te memoria d e sc r ip tiv a  se REIVINDICA l a  propiedad y l a  

exp lo tac ión  e x c lu s iv a  a s :

1 .-  Un procedim iento para  l a  fa b ricac ió n  do calzados 

con su e la  de goma esp o n jo sa , particu larm ente da z a p a t i l l a s  

y sa n d a lia s , esencialm ente carac te r izad o  por e l  hecho de 

13< que e l  borde de la  su e la  da goma que ha de hacerse espon­

jo sa  se r e v is te  an tes de c o lo c a r la  en e l  m olde*correspon­

diente con una o in ta  de te jid o  forrado  de goma o de otro  

m ater ia l de función  eq u ivalen te , que con stitu ya  un re fu e r­

zo p ara  todo e l  contorno da la  su e la  y que r e su lte  so ld a-  

15 da a  dicha su e la  y a  l a  em pella d e l calzado fab ricad o  a  

consecuencia da l a  operación de vu lcan ización  efectuada 

dentro d el c itad o  molde*

2 *-  Un procedim iento para la  fa b r ic a c ió n  de calzados 

con su e la  ce goma espon josa t a l  como e l  e sp e c ific ad o  en 1 , 

2a carac ter izad o  por e l  hecho de que en un molue que compren­

da una c a ja  de moldeo y su  contramolde, con e l  borde de 

é ste  replegado h acia  e l  in te r io r ,  se dispone primeramente 

en e l  fondo da la  c a ja  de moldeo una delgada su e la , p rev ia ­

mente vu lcan izada o no, por ejemplo de crepé , se coloca 

25 luego una su e la  da mezcla de goma con hinchador, con e l  

borde externo re cu b ierto  por una c in ta  de te jid o  forzado

de goma, doblada en u, d estin ad a a ac tu ar  de contenedor de

;5
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l a  goma- espon josa que se forma ¿Lar-ante 3.a vulcanización ., 

proa.uciend.ose la  su e la  y rea lizán u ose  simultáneamente su 

s o l  datura a- l a  su e la  delgada ^  recubrim iento externo y a l  

conjunto formado por la  empella y l a  p l a n t i l l a ,  montadas 

5 de manera que queden ap re tad as contra e l  molde e s ta b le c ie n ­

do un a ju s te  de c ie rre  con e l  contramolde#

3 .  -  Un procedimiento para l a  fa b r ic a c ió n  de calzad os 

t a i  como e l  e sp e c ific ad o  en 1 y 2 , carac terizad o  por e l  

hecho de que debajo de l a  p l a n t i l l a  se dispone una capa

ÍO de gu ata , f i e l t r o  u otro m ate ria l f le x ib le  o p lá s t ic o .

4 .  -  Un procedimiento para la  fab ricac ió n  de calcad os 

t a l  como e l  e sp e c ific a d o  en 1 a  3 , ca rac te r izad o  por e l  

hecho da que a  la  mezcla da joma e6n hinchador para  la fo r ­

mación de la  goma espon josa se le pueda aga&ir también co r-
15 cho.

5 .  - La propiedad y l a  exp lo tac ión  ex c lu siv a  d e l ob jeto  

de l a  p a ten te , sean cu a le s fueren l a s  c irc u n sta n c ia s  que 

ooncurran con su esen ciali& ad  d e fin id a  en l a s  a n te r io re s  

re iv in d icac io n e s, cuc.1 ob jeto  e s :

20 "Un procedimiento de fa b ric ac ió n  de calzado de goma
esp o n jo sa " .

Consta l a  presente memoria de s e i s  h o ja s fo l ia d a s ,  

e sc r ib a s  por una s o la  oard .

Barcelona, 25 de Marzo de 1950.

2 * P* de: SUBE3GA, Fabbriche Di uní te In d u str ia  Gomma

Torino, S o c ie tá  per A zioni,
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